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Warmeubertrager, insbesondere Abga 6 wa rmeub er t rage r 



Die Erf indung betrif f t einen Warmeubertrager, insbesondere 
einen AbgaswSrmetibertrager, mit einem zur FOhrung von Gas be- 
st immt en Bundel aus Rechteckrohren, die untereinander in im 
wesent lichen gleichen Abst&nden angeordnet sind und deren En- 
den in Rohrboden gehalten sind, die zusammen mit einem Aufien- 
mantel ein das Bundel aus Rechteckrohren umgebendes, zur Fuh- 
rung eines flussigen Ktihlmittels dienendes GehSuse bilden, 
das im Bereich zwischen den Rohrbdden mit einem Eintritt und 
mit einem Austritt fir das Kuhlmittel versehen ist. 

Ein derartiger Wfirmeiibertrager ist Gegenstand der nicht vor- 
verof fentlichten deutschen Patentanmeldung 195 40 683.4, Urn 
bei einem derartigen Warmeubertrager eine kompakte Bauweise 
zu ermdglichen, sind die Rechteckrohre derart angeordnet, daS 
das Rohrbiindel eine annahernd zylindrische Kontur hat. Urn im 
wesent lichen gleich groSe StrSmungskanale fttr das Kfchlmittel 
auch im AuSenbereich zu schaffen, ist der Aufienmantel derart 
abgestuft, daS er der Aufienkontur des Rohrbundels f olgt . 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, die Herstellung ei- 
nes Warmetibertragers der eingangs genannten Art insbesondere 
beziiglich des AuSenmantele zu vereinf achen. 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dafi zwischen dera AuSenman- 
tel und den Sufieren Rechteckrohren Fttllk6rper angeordnet 
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sind, die zu den SuSeren Rechteckrohren einen Abstand haben, 
der im wesentlichen dem Abstand der Rechteckrohre untereinan- 
der entspricht. 

Fur den AuSenmantel und auch fiir die Formkorper sind nur ein- 
f ache geometrische Formen erforderlich. Der AuSenmantel und 
die Fullkorper sind daher einfach herzustellen. Bei dem Zu- 
sammenbau ergeben sich keine Fuge- oder Positionierungspro- 
bleme, so daS der Vorrichtungsaufwand ftir den Zusammenbau 
einfach 1st. Die Ftillkorper fiihren dazu, daS der AuSenmantel 
ein hSheres Widerstandsmoment erhfilt, so daS das GehSuse ins- 
gesamt druckstabil und biegesteif ist. Da der AuSenmantel 
nicht mit dem Abgas, sondern nur mit dem Kxihlmittel und der 
Atmosphare in Beruhrung kdmmt, kann ein relativ einfacher 
Stahl ftir den AuSenmantel Verwendung finden, beispielsweise 
der Stahl mit der Werkstof fnummer 1.4301, der gut schweiSbar, 
gut verformbar und korrosionsbest&ndig ist. Aufgrund der ein- 
fachen Geometrie des AuSenmantels ist es auSerdem moglich, 
eine oder mehrere Dehnungsfugen zur Aufnahme von thermischen 
Spannungen einzubringen und/oder auch Versteifungssicken an- 
zubringen. 

In Ausgestaltung der Erfindung wird vorgesehen, daS die Fflll- 
k6rper mit Vorsprungen versehen sind, die sich an die auSeren 
Rechteckrohre anlegen. Dadurch ist es moglich, das Rohrbundel 
insgesamt etwas zu stabilisieren, so daS es unempf indlicher 
gegen Schwingungen wird. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorgesehen, daS 
die Fftllkorper miteinander verbindbar sind. Dadurch laSt sich 
das Rohrbundel mit den Rohrboden und den Fullk6rpern zu einer 
handhabbaren Baugruppe vormontieren. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorgesehen, daS 
der AuSenmantel ein vorzugsweise zylindrisches Rohr ist, Da- 
durch ergibt sich eine besonders einf ache geometrische Form, 
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In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorgesehen, daS 
die FtillkSrper insgesamt eine Aufienkontur bilden, die gegen- 
iiber der Innenabmessung des AuSenmantels ein UbermaS auf- 
weist. Bei dem Anbringen des AuSenmantels werden dann die 
Fttllkdrper etwas zusammengedruckt, so daS sie die Rechteck- 
rohre des Rohrbiindels in sich verspannen und insbesondere 
aufgrund der an den aufieren Rohren anliegenden Vorspriinge 
noch schwingungsunempf indlicher machen. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus 
der nachf olgenden Beschreibung der in der Zeichnung darge- 
stellten Ausfiihrungsform, 

Fig. 1 zeigt einen L&ngsschnitt durch einen erf indungsgemS- 
Sen AbgaswSxmeiibertrager und 

Fig, 2 einen Schnitt entlang der Linie II-II der Fig. 1. 

Der in Fig. 1 und 2 dargestellte Abgaswarmetauscher besitzt 
ein RohrbCLndel 10 aus einer Vielzahl von Rechteckrohren, die 
untereinander gleichm&Sige AbstSnde aufweisen und die so an- 
geordnet sind, dafi die AuSenkontur an einen Zylinder angensL- 
hert ist. Die Rechteckrohre des Rohrbiindels 10 sind an beiden 
Enden jeweils in Aussparungen von Rohrb6den 11, 12 einge- 
steckt und mit diesen gasdicht verbunden, beispielsweise ver- 
schweiSt oder hart verlotet. 

Das Rohrbiindel 10 ist mit einem als Rundrohr ausgefilhrteri Au- 
Senmantel 13 umgeben. Der Aufienmantel 13 bildet mit den Rohr- 
boden 11/ 12 ein Geh&use, in welchem zwischen einem Eintritt 
14 und einem Austritt 15 flilssiges Kfihlmittel gefCQirt ist. 

Urn filr die Kilhlmittelstr6mung im wesent lichen querschnitts- 
gleiche Strdmungskan&le auch im Bereich der SuSeren Rechteck- 
rohre des Rohrbiindels 10 zu schaffen, sind zwischen dem Au- 
Senmantel 13 und dem Rohrbiindel 10 Fiillkdrper 16, 17 angeord- 
net. Bei dem Ausfiihrunbgsbeispiel sind zwei halbschalenf 6rmi-> 
ge Ffillkorper 16, 17 vorgesehen, die eine vollstfindige Umman- 



telling fiir das Rohrbiindel 10 bilden. Die Innenkontur der bei- 
den FQllkSrper 16, 17, die bei dem Aus fuhrungsbei spiel als 
Kunststof f spritzteile hergestellt sind, ist so gestaltet , daS 
die Innenkontur der beiden Fullk&rper 16, 17 der AuSenkontur 
des Rohrbflndels 10 f olgt und dabei zu den auSeren Rechteck- 
rohren des Rohrbundels 10 einen Abstand einhalt, der im we- 
sent lichen dem Abstand entspricht, der zwischen den Rechteck- 
rohren des RohrbCtndels 10 untereinander besteht. 

Wie aus Fig. 1 zu ersehen ist, sind die FQllkorper 16, 17 mit 
Aussparungen 18 versehen, die im Bereich der Rohrbfiden 11, 12 
jeweils einen Ringkanal bilden. In den dem Rohrboden 11 zuge- 
ordneten Ringkanal ragt der Eintritt 14 fflr das f ittssige 
KiUilmittel. In den dem Rohrboden 12 zugeordneten Ringkanal 
ragt der Austritt 15 fur das flflssige Kuhlmittel. 

Die Fullkorper 16, 17 sind mit noppenartigen Vorsprdngen 19 
versehen # von denen in Fig. 1 und 2 nur einige dargestellt 
sind. Diese noppenformigen Vorsprunge 19 liegen jeweils an 
einem der Rechteckrohre des Rohrbundels 10 an. Die als Halb- 
schalen ausgebildeten Fullkorper 16, 17 sind bei der Montage 
miteinander verbindbar, bei dem Ausftihrungsbeispiel mittels 
Rastverbindungen 20. 

Ein derartiger Abgasw&rmetauscher ist hohen Temperaturunter- 
schieden ausgesetzt, so dalS Ausgleichsm6glichkeiten vorgese- 
hen werden sollten, urn thermische Spannungen zu vermeiden. 
Bei dem dargestellten Ausf uhrungsbeispiel ist der AuSenmantel 
13 aus diesem Grund mit einer Dehnungsfuge 21 versehen. 

Bei der Herstellung des dargestellten Abgasw&rmetauschers 
werden zunSchst die Rechteckrohre des Rohrbtlndels 10 mit den 
RohrbSden 11, 12 versehen. Danach werden sie mit den halb- 
schalenformigen FQllk6rpern 16, 17 ummantelt. Da diese halb- 
schaligen Failk6rper 16, 17 miteinander verrasten, bilden sie 
mit dem Rohrbiindel 10 und den Rohrb&den 11, 12 eine vormon- 
tierte Baueinheit. tiber diese vormontierte Baueinheit wird 
dann der AuSenmantel 13 ubergeschoben. Die beiden Fullk6rper 
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16, 17 bilden eine AuSenkontur, die ein leichtes UbermaS ge- 
genilber der Innenabtnessung des Aufienmantels 13 aufweist. Bei 
dem Aufschieben des als Rundrohr ausgebildeten AuSenmantels 
werden die Fullkdrper 16, 17 gegeneinander verspannt, so daS 
sie ihrerseits mittels der noppenformigen VorsprOnge das 
RohrbOndel 10 belasten und verspannen. Nachdem der AuSenman- 
tel 13 angebracht worden ist, wird dieser mit den Rohrboden 
11, 12 gasdicht verschweifit. In dem AuSenmantel 13 werden au- 
Serdem noch Anschlufcrohre ftir den Eintritt 14 und den Aus- 
tritt 15 eingeschweiSt, die jeweils in den Ringkanal ragen, 
der mittels der Aussparungen 18 der Ffcllkorper 16, 17 gebil- 
det ist. AuSerdem werden auf der Gaseintrittsseite eine Gas- 
verteilkammer 22 urid auf der Gasaustrittsseite eine Gassam- 
melkammer 23 angebracht. Diese haben jeweils eine konische 
Gestalt, wobei ihr groSter Abmesser sich im Bereich der Rohr- 
boden 11, 12 befindet. Sie gehen vorzugsweise in einen 
Flansch fiber, mit dem sie an Rohren einer Auspuf f anlage eines 
Fahrzeugmotors angebracht werden kdnnen. 

Bei dem Ausffihrungsbeispiel sind die beiden Fftllk6rper 16, 17 
aus Kunststoff als Spritzteile hergestellt. Es ist jedoch 
auch moglich, die Fflllkftrper 16, 17 aus Metall, beispielswei- 
se einem LeichtmetallguS, oder auch aus Keramik herzustellen. 

Die Rechteckrohre des RohrbOndels 10 kttnnen so hergestellt 
werden, wie dies in der deutschen Patentannmeldung 195 40 
683.4 offenbart ist. Insbesondere kann vorgesehen werden, dafi 
sie wenigstens an einer Innenwandung, d.h. in dem gasftthren- 
den Bereich, mit V-f6rmig angeordneten Laschen versehen wer- 
den, die eine Ablagerung von Rufi o.dgl. innerhalb der Recht- 
eckrohre weitgehend verhindern. 
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Schutzanspruche 



Warmetibertrager, insbesondere Abgaswarmeubertrager mit 
einem zur Ftihrung von Gas bestitnmten Rohrbiindel aus 
Rechteckrohren, die zueinander in im wesentlichen glei- 
chen Abstanden angeordnet sind und deren Enden in Rohr- 
boden gehalten sind, die zusammen mit einem Aufienmantel 
ein das BQndel aus Rechteckrohren umgebendes, zur Fuh- 
rung eines flilssigen Kuhlmittels dienendes Gehause bil- 
den, das im Bereich zwischen den RohrbSden mit einem 
Eintritt und mit einem Austritt fflr das Ktihlmittel ver- 
sehen ist, dadurch gekennzeichnet , daS zwischen dem Au- 
fienmantel (13) und den aufieren Rechteckrohren des Rohr- 
bfcndels (10) Pflllk6rper (16, 17) angeordnet sind, die 
zu den aufieren Rechteckrohren einen Abstand haben, der 
im wesentlichen detn Abstand der Rechteckrohre unterein- 
ander entspricht . 

Warmettbertrager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net/ dafi die Fiillkdrper (16, 17) mit Vorsprttngen (19) 
versehen sind, die sich an die auSeren Rechteckrohre 
des Rohrbttndels (10) anlegen. 

Warmeubertrager nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Fttllk6rper (16, 17) miteinander ver- 
bindbar sind, 

Warmeubertrager nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, dafi zwei halbschalenf6rmige, miteinander verbind- 
bare Fttllkorper vorgesehen sind. 

Warmetibertrager riach einem der Ansprilche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Fflllkdrper (16, 17) im 
Bereich ihrer den Rohrbdden (11, 12) zugewandten Enden 
mit Aussparungen (18) versehen sind, die sich jeweils 
zu einem Ringkanal erganzen, wobei in einen Ringkanal 
der an dem Aufienmantel (13) angebrachte Eintritt (14) 



imi.ixi 



• • ••• 
ft • • 

• • • 



und in den anderen Ringkanal der an dem AuSenmantel 
(13) angebrachte Austritt (IS) hineinragen. 

6. Warmeubertrager nach einem der Ansprfiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daS als AuSenmantel (13) ein vor- 
zugsweise zylindrisches Rohr vorgesehen ist. 

7. wSrmeiibertrager nach einem der Ansprxiche 1 bis €, da- 
durch gekennzeichnet, daS der AuSenmantel (13) mit ei- 
ner Dehnfuge (21) versehen ist. 

8. Warmeubertrager nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daS die Fullkorper (16, 17) zu- 
sammen eine AuSenkontur bilden, die gegemlber den In- 
nenabmessungen des AuSenmantels (13) ein UbermaS auf- 
weist . 

9. w&rmeiibertrager nach einem der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daS an das Gehfiuse im Bereich der 
Rohrboden (11, 12) sich konisch verjftngende Sammel- 
oder Verteilk&sten anschlieSen. 

10. WSrmettbertrager nach einem der Ansprttche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daS die Fullkorper (16, 17) aus 
Kunststoff hergestellt sind. 

11. Warmeubertrager nach einem der Ansprtlche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daS die Ftillkdrper (16, 17) aus 
Keramik hergestellt sind. 

12. WSrmetibertrager nach einem der Ansprtlche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daS die F\illk6rper (16, 17) aus 
Metall hergestellt sind. 
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